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Современное концевое фрезерование (КФ) осуществляется с частотами вращения шпинделя до 40’000 об/мин и подачами до 4000 мм/мин. Это приводит к тому, что из факторов влияющих на процесс резания на первое место выходят колебания технологической системы (ТС), а именно их затухание (то есть устойчивость ТС) под действие внешней возбуждающей силы. Наиболее простой и дешевый способ обеспечения устойчивости КФ, является прогнозирование режимов резания обеспечивающих устойчивость ТС. При этом для моделирования динамики КФ необходимо знать не только режимы резания, геометрию режущего инструмента (РИ), свойства инструментального и обрабатываемого материалов, но и свойства ТС.
Свойства ТС характеризует передаточная функция:
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где: ∆δx(s), ∆δy(s) – функция перемещения ТС; ∆Рx, ∆Рy – сила вызвавшая перемещение ТС; Gxx(s), Gyy(s) – функции динамической податливости ТС в направлении соответствующих осей.
Для определения функции динамической податливости существуют два основных метода: метод возбуждения импульсным воздействием и метод ударного возбуждения. В нашем случае целесообразно использовать последний в силу специфики ТС станка и того, что он позволяет оперативно проводить измерения в местах и условиях эксплуатации объекта, с отсутствием крепления аппаратуры к объекту, при этом позволяя просто переносить возбуждения от точки и точке, имея минимальное влияние на испытуемую конструкцию со стороны возбудителя, при относительной дешевизне аппаратуры.
Иностранные и отечественные ученые при определении передаточной функции ТС учитывают только некоторые элементы ТС несвязанные между собой. При этом сила прикладывается отдельно к разным элементам ТС с помощью специального ударного молотка, и фиксируется абсолютное перемещение данного элемента. Недостатком такого подхода является то, что не учитываются все элементы ТС.
Поэтому для учета всех элементов ТС исходя из представленного выражения предлагается воздействовать фрезой на заготовку вдоль осей станка X, Y с известной силой и при этом фиксировать перемещение заготовки относительно фрезы. Причем воздействие необходимо прилагать в отдельности в направлении обеих осей станка.


